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Prita Relnke Engineering, 6122 Erbaoh, NeokarstraiBe 55 



Deckplatten fur die Anfertigung von Bauteilen 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen 

von Deckplatten fiir die Anfertigung von aus zwei Deckplatten 

mit dazwischen liegendem Tragwerk bestehenden Bauteilen ' 

sowie auf die nach diesem Verfahren hergestellten Bauteile 

und die zur Durchfiihrung des Verfahrens zweckmaSigen Hilfs- 

vorrich-tungen. Es sind bereits verschiedene Verfaiiren zur 

Herstellung von Deckplatten fUr Bauteile bekannt geworden, 

dooh haben diese bisher in der praxis nicht voll befriedigt, 

well die danach hergestellten Erzeugnisse hohen Anf orderungen 

an Pestigkeit, VTitterungsbestandigkeit imd Genauigkeit nicht 

entsprachen. 

Die Erfindung bezweckt, durch eine neuartige Kombination von 
Verfahrensschritten* ein Verfahren anzugeben, mit dem Bauteile 
wesentlich hSherer Qualitat ala bisher herstellbar sind. < 

Es wird daher erf indxingsgemaS bei einem Verfahren der eingangs 
genannten Art auf eine angevrarmte, auf Hochglanz polierte 
Metallplatte eine erste Schicht aus Kunststoff von etv/a 0,4 
bis 0,6 mm Starke kontinuierlich f ortschreitend aufgebracht, 
sodann wird im PrUhatadium des nun einsetzenden sogenannten 
'Gelierungsprozesses hierauf eine zweite Schicht aus mit Kunst- 
stoff gctrankten, in Langsriohtung vorgespaimten pasern aufge- 
bracht, hierauf werden beide Schichten durch senkrecht zu 
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ihrer Oberflache ausgefuhrte StoHe miteinander verbunden und 
durch Warmeeinwirkung zur Polymerisation gebracht und schlieB- 
lich wird nach erfolgter Polymerisation die Temperatur der 
Metallunterlage innerhalb einer begrenzten Zone sprunghaft 
auf einen stark verschiedenen Wert gebracht und dadurch die 
Kunststof f schicht von der Metallplatte gelost. 

Es ist zweckmaflig, wenn die Metallplatte in dem Bereich, in 
welchem die erste Schicht aus .Kunststof f auf gebracht ist, eine 
Temperatur von wenigstens 80*^ und hochstens 140^ C hat* 

Vorteilhaf terweise wird die erste Schicht aus Kunststof f nach 
dem Losen von der Metallplatte mit einem spater wahlweise 
abziehbaren Schutzfilm aus Kunststof f versehen. 

Es ist giinstig, wenn die Starke der zweiten Schicht ein Viel- 
f aches der Starke der ersten Schicht ist. 

Eine wesentliche Verbesserung der mechanischen Eigenschaf ten 
der Deckplatten wird erzielt, wenn in dem Bereich, in wel- 
chem auf die erste Schicht aus Kunststoff die zweite Schicht 
aus mit Kunststoff getrankten, in Langsrichtung vorgespannten 
Fasern auf gebracht wird, die Metallunterlage in Transport- 
richtung konvex der art gekrummt ist, daB die vorgespannten 
Fasern der in diesem Bereich auf gebrachten zweiten Schicht 
die erstgenannte Kunststof f schicht auf die Metallunterlage 
driicken* 

Hierbei ist es giinstig, wenn die mit Kunststoff getrankten 
Fasern aus parallel angeordneten , nicht miteinander ver- 
webten Faserstrangen , vorzugsweise aus Glasfasern, bestehen. 

Bel einer bevorzugten Ausfuhrung des erf .Lndunvf3g€;m!iflen Verfah- 
rens wird unmittelbar auf die erv/ahriLe Mr3ttiLipi£i-:. ta die uLs 
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erste Schicht aufgebrachte Peinschicht kurz vor der Zone, in 
welcher die kunststof f getrankte paserschicht aufgebracht wird, 
eine dritte diinne, aus mit Kunststof f getrankten pasern be- 
stehende Schicht aufgebracht, welche pasern enthalt, die schrag 
und/oder quer zur Langsrichtung der Vorsohubbewegung orientiert 
Bind, und gegebenenfalls wird unmittelbar nach dem Aufbringen 
der die in Langsrichtung vorgespannte Pasern enthaltenden 
Schicht eine weitere diinne Schicht aus mit Kunststoff getrank- 
ten pasern aufgebracht, welche pasern enthalt, die schrag und/ 
Oder quer 2ur Langsrichtung der Vorschubbewegung orientiert 
sind. 

t 

Soil die Deckplatte eine Dampf dif fusionssperre enthalten, dann 
wird zweckmaI3igerweise unmittelbar anliegend an die in Langs- 
richtung vorgespannte pasern enthaltende Schicht eine als 
Dampf dif fusionssperre dienende Schicht, vorzugsweise eine Me- 
tallfolie, beim Herstellen der Deckplatten angebracht. Zu die- 
sem Zweck hat sich eine in einem Kunststof f bad unter Luftab- 
schluB aufgerauhte Aluminiumf olie bewahrt- 

Bei einer bevorzugten Ausf iihrungsf orm des erf indungsgemaBen 
Verfahrens werden zuerst auf jede der beiden miteinander zu 
verbindenden Deckplatten in vorgegebenen Abstanden pullkbrper 
durch Einharten befestigt, wobei die Hohe der pUllkorper etwas ( 
geringer als der Abstand der beiden Deckplatten im fertigen 
Produkt ist. Hierauf werden die beiden Deckplatten mit den 
daran befestigten Pullkorpern auf den einander zugewendeten, 
miteinander zu verbindenden Seiten mit aushartbarem flussigen 
paserkunststof f benetztd und die beiden miteinander zu ver- 
bindenden Deckplatten zwischen zwei einander gegeniiberstehenden 
Vralzen durchgef uhrt , deren Abstand gleich der Dicke der ferti- 
gen Verbundplatte ist. Hierbei werden die beiden bandf brmigen. 
Deckplatten, relativ gegeneinander versetzt, den walzen derart 
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zugefuhrt, daB die an einer Deckplatte befestigten piillkorper 
jeweils in die Lucke zwisclien zwei auf einanderf olgenden, an 
der anderen Deckplatte "befestigten Fiillkorpern eingewalzt sind 
und nach der durch Walzen bewirkten Verbindung der Deckplatten 
und zugehbrigen piillkorper wird auf die beiden Deckplatten 
ein die beiden Deckplatten und die daran befestigten pullkor- 
per gegeneinander pressender Druck ausgeiibt und bleibt solange 
wirksam, bis der auf die pullkorper aufgebrachte Faserkunst- 
stoff ausgeliartet ist. 

Zum Zwecke der Bef estigxmg der piillkorper in vorgegebenen Ab- 
standen an einer bandf ormigen Deckplatte werden auf eine ro- 
tierende Typmmel pasermaterial und flussiger hartbarer Kunst- 
stoff aufgebracht , hierauf verdichtet, durch Warmezufulir , vor- 
zugsweise durch Strahlung, erwarmt und vor A^sl:xartung des 
Kunststoffs iiber eine Transportvorrichtung Fullkorper in vor- 
gegebenen Abstanden zugefiihrt, sodann an die Oberflache des 
noch nicht ausgeharteten Faser-Kunststoff laminates angedriickt 
und mit gleicher (Jeschvrindigkeit mit diesem mitlaufend solange 
transportiert , bis durch den f ortschreitenden HartungsprozeB 
des Faser-Kunststofflaminats die Fullkbrper an diesen durch 
f ortschreitende Einhartimg festhaften. Hierbei sollten zxur 
Zwecke der Verdichtung des aus Fasermaterial xmd hartbarem 
Kunststoff bestehenden Laminates im wesentlichen senkrecht zu 
dessen Unterlage gerichtete Stofle in benachbarten, gitterartig 
angeordneten Zonen ausgefUhrt werden, beide Schichten relativ 
zu den Zonen transportiert werden und in den einzelnen Zonen 
die Amplitude der StbBe von einem Bereich maximaler Amplitude 
in Richtung zu der Stelle abnehmen, wo das bearbeitete Material 
diese Zone verlaflt. 

Es ist gunstig, wenn die Fiillkorper in einer Richtung, vor- 
zugsweise q.uer zur Langsrichtung des Bandes, durchlauf ende 
Kanale aufweisen oder eine aufblasbare Hiille besitzen. 
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Ftir die Herstellung von Bauteilen, deren eine Deckschiclit aus 

einer profilierten Blechplatte besteht, ist es zweckmafiig, 

vremi auf die von der ersten Kunststof f scliicht ^bgewendeten 

Seite einer erf indungsgemafi hergestellten Deckpla-fcte eine 

aus Spritzlaminat bestehende erste Verbind\xngsschiolit aufge- 

bracht wird, sodann auf diese als Trager ausgebildete erste 

Pullkorper, vorzugsweise von trapezartigem Querschnitt, auf- 

gesetzt werden und liierauf die Oberseite der pUllkbrper mit 

einer aus Spritzlaminat bestehenden zweiten Verbindungsschicht 

versetien wird, sodann auf diese, in die Zwischenraume zwischen 

die ersten Fiillkorper, zweite pUllkbrper aufgesetzt werden ^ 

und sciaieSlich. liierauf eine dritte, aus Spritzlaminat beste- 

liende Verbindungsschicht aufgebracht und auf diese eine der 

so erhaltenen OberflSchenf orm angepaSte Blechplatte aufgesetzt 

und bis zur fertigen Polymerisation der Verbindungsschicht en 

mit Druck gegen die erste Deckschicht gepreBt wird. 

Zum: Herstellen von rohrf brmigen Bauteilen ist es vorteilhaft, 
eine nach dem erf indimgsgemaeen Verfahren hergestellte Deck- 
platte derart rohrfSrmig zu kriimmen, dafi die erste Kunststoff- 
schicht die Innenseite des Rohres bildet, sodann an den Langs- 
kanten zusammenzustoBen und von auBen mit einer zweiten, noch 
nicht polymerisiertes Paser-Kunststoff-Laminat enthaltenden 
profilierten Ktmststoffplatte zu umhullen, wobei die Profile < 
derart gewahlt sind, daB entlang des Umfanges Wulste mit da- 
zwischenliegenden engeren Zonen gebildet sind und die Abmes- 
sungen derart gewahlt sind, daB beim Zusammenstofien der ein- 
ander zugewendeten Lfingskanten dieses AuBenrohres die zwischen 
den WUlsten liegenden engeren Zonen die Oberflache des inneren 
Rohres beriihren. Hierbei wird durch Anwendung eines inneren 
Uberdruckes der innere rohrfbrmige Bauteil fest gegen die an- 
liegenden Zonen des noch nicht ausgeharteten auBeren Bauteils 
gedruckt und dieser Druck bis zur Aushartung aufrechterhalten. 
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Zum Herstellen von hallenf ormigen Bauteilen unter Verwendung 
einer erf indungsgemaB hergestellten Deckplatte wird aweck- 
mafiigerweise diese Deckplatte gevrolbt und sodann auf ihrer 
Innenseite eine vorgeformte profilierte Kunststof f schioht 
anpolymerisiert . 

Hierbei kann es nutzlich. sein, wenn die im wesentliclieii die 
Form von RingalDschnitten besitzenden Hohlraume zwisohen 
auBerer Deckschicht und profllierter innerer Deckschioht 
mit Beton, vorzugsweise eisenarmiertem Beton, ausgefiillt 
^ eind. 

Fur die Herstellung dieser Eisenarmierung ist es giinstig, 
wenn vor dem Anpolymerisieren der prof ilierten, gekrunmten 
Kunststof fplatte in die zwischen dieser und der glatten 
Deckplatte bestehenden Holxlraume der Krummung angepaBte 
Eisenarmierung en in Riclitung des Umfanges eingelegt werden. 
Erst nach der durch Anpolymerisieren erfolgten Verbindung 
der Deckplatten und nach Verlegung bzw. Montage dieser Bau- 
teile an der Baustelle soil in diese Hohlraume flussiger 
Beton eingefullt und die Eisenarmierung umhullt werden. 
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Im nachstehenden wird die Erfindung in Verbindung mit den 
Ausfuhrungsbeispiele darstellenden, vielfach schematisch 
vereinf achten Figuren beschrieben, . Einander entsprechende 
Teile sind in alien Figuren in gleicher Weise bezeichnet, 

Es zeigt: 

Fig. 1 den Aufbau der gemaB dem erf indungsgemaBen Ver£ahren 
hergestellten Deckplatten, 

Fig. 2 eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des erfindungs- * 
gemaBen Herstellungsverf ahrens fiir Deckplatten, 

Fig. 3 eine Erganzung zur Vorrichtung nach Fig. 2, wobei 

das Ablosen der Deckschicht und das Au£bringen eines 
Schutzfilms angedeutet ist, 

Fig. 4 das Prinzip des Besaumens und Zuschneidens der 
Deckplatten , 

Fig» 5 die Herstellung von Verbundplatten mit vorgef ertigten 
Endstiicken in Formen , 

Fig. 6 eine Variante zu Fig. 5, bei welcher die Endstiicke ' 
herausragende Verbindungselemente zur Verbindung 
mit benachbarten gleichartigen Bauelementen aufweisen, 

Fig, 7 eine weitere Variante zu Fig. 5, wobei die Endstucke 
mit Gegengliedern zur Aufnahme der herausragenden 
Verbindungselemente der Pig. 6 versehen sind, 

Fig. 8 einen Schnitt durch einen Teil der nachstehend in 
Fig. 9 beschriebenen Vorrichtung zur Erlauterung 
der vollkontinuierlichen Aushartung von Fullkorpern, 
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Fig. 9 eine Yorrichtung zur vollkontinuierlichen Herstellung 
von Baueleinenten aus zwei Deckplatten mit dazwischen- 
liegendem Tragwerk (in perspektivischer Darstellung) , 

Fig. 10 eine Vorrichtung zur fortlauf enden Herstellung von 
Bauplatten mittels einer pneumatischen Kammer, 

Fig. 11 einen Schnitt entlang der Linien A - B in Fig. 11, 

Fig. 12 eine andere Vorrichtung zur Herstellung von Bauelemen-. 
ten aus zwei Deckplatten mit dazwischenliegendein, 
mittels hinterschnittenen Fullk3rpern gebildetem 
Tragwerk , 

Fig. 13 bis 17 die Verbindung verschieden geformter Fullkorper 
beim erf indungsgemaBen Herstel lungs verf ahren , 

Fig. 18 eine erf indungsgemaB hergestellte Bauplatte mit einer 
Deckschicht aus Metall im Schnitt, 

Fig. 19 bis 21 weitere Varianten der in Fig. 18 dargestellten 
Bauplatte im Schnitt, 

Fig. 22 und 23 aus Metallteilen gebildete Skelette fvir die 
Anfertigung von Bauplatten gemaB Fig. 18 bzw. der en 
Varianten in perspektivischer Darstellung, 

Fig. 24 eine weitere Ausfuhrungsf orm einer Bauplatte mit 

einem Skelett gemaB Fig. 23 und einer zusatzlichen 
Verkleidungsplatte auf der Unterseite (in perspek- 
tivischer Darstellung) , 
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Pig, 25 eine spezielle Ausfiihrungsf orm eines Skelettes fujr 
Bauplatten (in perspektivischer Darstellung) , 

Pig. 26 eine Bauplatte itiit Skelett gemafl Pig. 25 im Schnitt, 

Pig. 27 eine Variante des Skelettes gemaB Pig. 25 in perspek- 
tivischer Darstellung, 

Pig. 28 eine Bauplatte mit Skelett gemaB Pig, 27 im Schnitt, 

Pig. 29 eine aus Metallstaben zusammengesetzte Ausfiihrungs- 
forin eines Skelettes fur Bauplatten, 

Pig. 30 als wei teres Anwendungsbei spiel ein Detail eines 
Groflbehalters mit erf indungsgemafi hergestellten 
Bauteilen, 

Pig. 31 eine Darstellung des Aufbringens der Deckschicht bei 
einem GroBbehalter gemaB Pig. 30, 

Pig. 32 ein Rohr mit einer erf indungsgemaB hergestellten inne- 
ren Deckschicht und einem prof ilier ten AuBenmantel , 

Pig. 33 als wei teres Anwendungsbei spiel die Moglichkeit der 
Verwendung einer erfindungs gemaB hergestellten 
Deckschicht mit auf der Innenseite angeordneten 
profilierten Kunststof fbahnen zum Bau von Hallen, 
Schwimmbandern und dgl . , 

Pig. 34 eine Variante der in Pig. 33 dargestellten Halle, 

Pig. 35 bis 37 Querschnitte durch verschiedene Ausfiihrungs- 
formen der Wandungen von Rohren oder Hallen gemaB 
Pig. 32 bis 34. 



309816/0488 

BNSDOCID: <DE 2150886A1J_> 



2150886 




Fig. 1 zeigt im Prinzsip und in schematisch vereinf achter Dar- 
stellung den Aufbau einer erf indungsgemaB hergestellten Deck- 
platte. Diese besteht aus einer iiblicherweise als Peinschicht 
Oder gel coat bezeichneten ersten Schicht 1 aus Kunststoff von 
etwa 0,4 bis 0,6 mm Starke, einer dar^uf befindlichen Schicht 2 
aus mit Kunststoff getrankten Pasern, die vorwiegend schrag 
::::und/oder quer zu der durch Pfeile 3 angedeuteten Langsrichtung 
der Platte orientiert sind, Hierauf folgt eine als Dampf- 
diffusionssperre wirkende Schicht 4 aus einer Aluminium- oder 
Stahlfolie oder einer geeigneten Kunststof f f olie. Hierauf folgt 
eine Schicht 5, die aus mit flussigem Kunststoff getrankter) , 
in Richtung des Pfeiles 3 vorgespannten Pasern besteht. Als 
Pasermaterial werden mit Vorteil Glasfasern, Rovings oder 
Glasseidengewebe verwendet. Bei Verwendung von Geweben, die 
eine genugende Anzahl in Querrichtung verlaufende Pasern ent- 
halten, kann die Schicht 2 und auch die folgende Schicht 6 
entfallen. Letztere ist in gleicher Weise aufgebaut wie die 
vorstehend beschriebene Schicht 2. 

Fig. 2 und 3 zeigen in schematisch vereinf achter Form ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Deckschichten mit dem in Fig. 1 
gezeigten Aufbau. Die Deckschichten werden, wie spater beschrie- 
ben, auf ein endloses Metallband 7 aufgebracht, welches mittels 
dreier Transportrollen 9, 10 und 11 mit einer Geschwindigkeit 
von etwa 0,1 bis 5 m pro Minute bewegt wird. Dabei wird zu- 
nachst mittels einer Schlitzdiise 12 oder einer entsprechend 
angeordneten Reihe von Einzeldiisen die Schicht 1 auf das sich 
langsam f ortbewegende Band aufgebracht. Mittels einer symbo- 
lisch angedeuteten Heizwicklung 13 und eines oberhalb dieser 
angeordneten Reflektors 14 wird die aufgebrachte Schicht er- 
warmt und beginnt zu polymerisieren. Sodann wird mittels eines 
Spritzfkopfes 15 eine aus zerhackten Pasern und flussigem Kunst- 
stoff bestehende Schicht aufgebracht, welche der Schicht 2 von 
Fig. 1 entspricht. Hierauf werden von den Spulen 16 Paser- 
strange, sogenannte Rovings, unter starker Vorspannung abge- 
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wickelt, durch ein Trankbad 17 gefiihrt, wo nie mit hartbarem 
fliissigem Kunststoff getrankt werden und dann, wie aus der 
Pigur erkennbar, auf die anderen Schichten aufgebracht. In der 
Figur sind nur zwei Spulen 16 angedeutet, in Wirklichkeit ist 
.Z-ine groflere Zahl von derartigen Spulen vorgesehen, und zwar 
werden sswischen 200 bis 3000 Spulen pro Meter Breite -vorgesehen. 
Nach dem Aufbringen der Rovings werden samtliche Schichten 
durch in Richtung des Pfeiles 19 geftihrte StoBe mittels Kufen 
Oder Gittern 20 fest miteinander verdichtet. 

Mittels des Spritzkopfes 21 wird eine weitere Schicht aus 
vorwiegend quer oder schrag zur Langsrichtung des Bandes 7 
orientierten Pasern aufgebracht, die mit fliissigem aushartbarem 
Kunststoff getrankt sind» Diese Sch ic ht entspricht der Schicht 
in Fig. 1. Hierauf erfolgt eine Verdichtung der auf gebrachten 
Schichten mittels Kufen 22, die in Richtung des Pfeiles 23 
stoBweise auf das Laminat gestoBen werden. Hierauf wird zweck- 
maBigerweise durch zwei in Pig. 3 angedeutete Heizvorrichtungen 
25 das Laminat erhitzt, so daB eine verhaltnismaBig schnelle 
Polymerisation erfolgt. Nunraehr kann das Laminat von dem end- 
losen Metallband 7 getrennt werden. Urn diese Trennung zu er- 
leichtem, wird kurz vor der Umlenkrolle 11 das Metallband abge- 
schreckt, also innerhalb einer begrenzten Zone sprunghaft auf 
einoi stark verschiedenen Temperaturwert gebracht. Dies wird in 
Fig. 3 durch eine Kiihlvorrichtung 26 bewirkt. 

Durch die Kombination der vorstehend beschriebenen MaBnahmen 
wird einerseits eine ausreichende Haftung des Laminats auf 
dem Metallband 7 wahrend der Pertigung und andererseits eine 
verhaltnismaBig leichte Ablosung des Laminats nach Beendigung 
der Pertigung erzielt. Die Verwendung der sonst iiblichen bzw. 
vorgeschlagenen Trennmittel entfallt . 

Nach dem Passieren einer weiteren Umlenkrolle 27 wird mit Hilfe 
einer Spritzdiise 29 ein Schutzfilm auf die gehartete gel coat- 
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Schicht aufgespriiht und mittels einer symbblisch angedeuteten 
Heizvorrichtung 30 getrocJcnet. 

Der besseren Ubersicht halber sind die in Fig. 2 dargestellten 
technischen Einzelheiten in Fig. 3 fortgelassen worden* 

Die in der Figur als endloses Blechband dargestellte Metall- 
platte kann auch aus einzelnen, in Fortbewegungsrichtung ver- 
haltnismaflig kurzen Gliedern zusammengesetzt sein. Dies ist 
insbesondere dann von Vorteil, wenn nicht ebene Deckplatten 
hergestellt werden sollen, sondern wenn diese in Querrichtung 
(also in Richtung der Achse der Rollen 9, 10 und 11) ein Profil 
aufweisen sollen. 

Dieses Verf ahren eignet sich in hervorragendem MaBe zur Her— 
stellung von Wellbahnen. Es hat sich gezeigt, daB die nach 
diesem Verf ahren hergestellten gewellten Tafeln etwa dreifach 
hohere mechanische Festigkeit auf Biegung und Zug aufweisen 
als die nach den bisher liblichen Verfahren hergestellten Flatten. 
AuBerdem besitzen derartige Wellplatten durch die ca 0,5 mm 
Starke gel coat-Schicht 1 einen bisher in der Praxis nicht 
erreichten Witterungsschutz . Das verhaltnismaBig diinne Metall- 
band 7 wird durch in den Fig. 2 und 3 der besseren Ubersicht 
halber fortgelassene Gliedergurtbander im Bereich zwischen den 
Rollen gestiitzt und gegebenenf alls auch in Bewegungsrichtung 
cUigetrieben . 

In Fig. 4 ist angedeutet, daB die wie vorstehend beschrieben 
hergestellten Laminatbahnen 31 mittels motorgetriebener Schneid- 
vorrichtungen 32 beidseitig besaumt und dabei auf genaue Breite 
gebracht werden. AuBerdem wird, wie durch die Schneidvorrichtung 
33 angedeutet, durch quer zur Langs richtung des Laminats ge- 
fuhrte Schnitte dieses in einzelne Tafeln 34 vorgegebener Lange 
geteilt. 
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Um aus den wie vorstehend beschrieben angefertigten Deckplatten 
Bauelemente mit einem zwischen den Deckplatten befindlichen 
Tragwerk herzustellen, hat es sich als zweckmaflig erwiesen, 
hierzu gemafl Pig. 5 eine durch einen Deckel 36 verschlossene 
Form 35 zu verwenden. Die Deckplatten 37 sowie die zur Her- 
stellung des inneren Tragwerkes dienenden Pullkorper 39 werden 
- gegebenenfalls unter Zwischenfugung entsprechender Mengen mit 
aushartbarem flussigem Kunststoff getrankten Pasermaterials 40 - 
in die Formen 35 eingelegt, wobei vorgef ertigte Endstiicke 41 
in den Randplatten eingelegt werden. Diese sind aus artgleichem 
Material, also vorgehartetem kunststoff getranktem Pasermaterial. 
Die Stirnflachen 42 dieser Randstiicke sind mit den Endkanten 
bzw. Stirnflachen 43 der beiden Deckplatten 37 bundig. Wahrend 
der AushSrtung befindet sich der Inhalt der 35 unter Pressung, 
und dadurch gleicht das getrankte Pasermaterial alle Fertigungs- 
toleranzen aus. Auf diese Weise ist es moglich, Bauplatten mit 
sehr geringen Toleranzen herzustellen, die keinerlei nachtrag- 
liches Beschneiden erfordern. 

In manchen Fallen kann es zweckmaBig sein, die Endstucke 41 
derart auszubilden, daB sie Verbindungselemente zur Verbindung 
mit benachbarten Bauelementen aufweisen. 

Als Variante von Fig. 5 zeigen Pig. 6 und 7 schematisch ver- 
einfacht die Herstellung derartiger Bauplatten. 

Die eingelegten Endstucke 41 » sind derart geformt, daB vor- 
springende Bauteile 45 eingelegt werden konnen und aus den 
Stirnflachen der Bauplatten hervorragen. Entsprechend geformte 
PaBstucke 45, welche nach Beendigung des Hers tel lungs vorganges 
wieder entfernt werden, sichern die genaue Lage der vorsprin- 
genden Bauteile innerhalb der vorgegebenen Fertigungstoleranzen. 
Es ist zv.eckmaBig, wenn die vorspringenden Bauteile aus art- 
gleichem Material, also vorgehartetem f aserverstarktem Kunst- 
stoff bestehen, welches dann bei der Pressung mit den anderen 
Teilen der Bauplatte durch Polymerisation zu einer Einheit 
verbunden wird. 
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Aus" Fig. 7 ist ersichtlich, wie Bauplatten hergestellt werden, 
welche zur Aufnahme der vorspringenden Bauteile 45 geeignete 
Gegenglieder aufweisen. Zu diesem Zweck wird ein entsprechend 
geformtes Paflstuck 46 eingelegt, welches nach der Beendigung 
des Herstellungsvorganges wieder entfernt wird. 

In der schematisch vereinf achten Darstellung der Pig. 8 ist 
angedeutet, wie die durch ein Herstellungsverf ahren entsprechend 
Pig. 2 und 3 hergestellten DecJcschichten rait Piillkorpern zwecks 
Herstellung von Bauplatten bestuckt werden. Das Herstelungs- 
verfahren der Deckplatten entspricht den in Zusamraenhang mit 
den Fig. 2 und 3 beschriebenen Verfahren und findet in dem 
durch das Kastchen 47 angedeuteten Bereich statt. Als Metall- 
unterlage wird in diesem Fall die Oberflache der in Pfeilrich- 
tung rotierenden Trommel 48 beniitzt. Die Ftillkorper 49 werden in 
entsprechende HaltestUcke 50 eingesetzt, die auf einem in 
Richtung des Pfeiles bewegten Band 51 befestigt sind. Dieses 
Band wird durch die Rollen 52 und 53 in Richtung gegen die 
Trommel 48 gedruckt, so daB die Fiillkorper 49 fest gegen die 
Oberflache der Deckplatte gedruckt werden. Hierbei ist die 
Anordnung derart getroffen, daB im Bereich 54, wo die Pullkorper 
auf die Deckplatte angepreflt werden, diese noch nicht ausge- 
hartet ist, jedoch im Bereich 55, wo das aus Deckschicht und 
Pullkorpern bestehende Band 56 die Trommel verlaBt, die Aus- 
hartung bereits weit fortgeschritten ist. 

Fig. 9 zeigt eine Weiterbildung der Anordnung gemafi Pig. 8. 
Zwei nebeneinander angeordnete gleichartige Trommeln 48 und 48* 
lief em die Fiillkorper enthaltenden Bander 56 und 56 », welche in 
Richtung des Pfeiles 57 bewegt werden. Die in Pig. 8 angedeutete 
Vorrichtung 47 sowie das Band 51 mit zugehorigen Hilf seinrich- 
tungen sind in Pig. 9 der besseren Ubersicht halber fortgelassen. 
Die Anordnung ist derart getroffen, daB die Bander 56 bzw. 56' 
auf den beiden Trommeln 48 und 48 • in Bewegungsrichtung des 
Bandes so cpgeneinander versetzt sind, daB der Pullkorper des 
einen Bandes auf der Trommel neben der Lucke des anderen Bandes 
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liegt* Die Bander werden in Langsrichtung mit Hilfe der Umlenk- 
rollen 59 und 59* um je 90^ gedreht, so daB diese parallel in 
die Vorrichtung 60 einlaufen. Unmittelbar vor dem Einlaufen in 
die als pneumatische Kammer ausgebildete Vorrichtung 60 wird 
zwischen die miteinander verkammenden Piilllcorper der beiden 
Bander eine schnell hartende Faserkunststof f schicht eingespritzt 
(in der Figur nicht dargestellt ) . Gleich nach Eintritt in die 
pneumatische Kammer beginnt die Hartung, welche beim Verl as sen 
der pneumatischen Kammer bereits praktisch beendet ist* Am 
Ende der pnexxmatischen Kammer verlafit eine aus zwei Deckplatten 
und dazwischen liegendem einpolymerisiertem Tragwerk bestehende 
Bauplatte 61 die Vorrichtung. ^ 

Die Pig. 10 und 11 dienen zur Erlauterung der Wirkungsweise 
der in Fig. 9 angedeuteten pneumatischen Kammer 60. Die pneu- 
matische Kammer 60 wird von vier umlaufenden tiber Rollen ge- 
fiihrten Bandern 62 begrenzt. Die Luft aus dem Innenraum 63 wird 
abgesaugt, so daB die beiden miteinander zu verbindenden Bander 
56 und 56* im Vakuum miteinander verbunden und dabei gleich- 
zeitig durch den auBeren, auf die elastischen Bander wirkenden 
Iiuftdruck gerpeBt werden. 

Fig. 10 zeigt die Draufsicht auf die in Pig. 9 angedeutete 

Kammer 60, wahrend Pig. 11 den Querschnitt entlang der Linien- 

A-B in Pig. 1 zeigt. < 

Pig. 12 zeigt das Prinzip einer anderen Vorrichtung zur Her- 
stellung von Bauelementen aus zwei Deckplatten mit dazwischen 
liegendem, von hinterschnittenen Pullkorpern gebildetem Trag- 
werk. Die einzelnen Fullkorper 49 haben trapezf ormigen Quer- 
schnitt und sind mit der kleineren ihrer beiden Parallel- 
grundflachen in der Deckplatte eingehartet. Beim Zusammenfugen 
der beiden diese Fullkorper tragenden Bander greifen die Full- 
korper ahnlich wie ReiBverschluBglieder ineinander und werden 
durch den in Richtung der Pfeile 64 ausgeubten Druck der beiden 
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rotierenden Walzen 65 fest gegeneinander gepreflt. Das bandforrnige, 
durch Zusammenfutfung der einzelnen Telle zusammengesetzte Bau- 
element wird zwischen Kalibrierwalzen 66 durchgefiihrt und dai- 
durch auf genaue Dicke gebracht^ Die beiden .Deckplatten der 
Bauplatte werden durch die Wirkung der Verzahnung der Pullkorper 
49 wahrend des ganzen Aushartungsprozesses gut zusammengehalten. 
Durch eine angedeutete Sprlihvorrichtung 67 werden die mlteinander 
2U vereinigenden Telle unmittelbar vor dem Zusammenfugen mit 
fliisslgem schnellhartendem Kunststoff bespriiht, welcher Fasern 
enthalt, Dadurch wird elnerselts die fur die Ausblldung des 
Inneren Tragwerkes notwendlge Laminatschicht auf die Fullkorper 
aufgebracht, und es wlrkt aufierdem der fltisslge Kunststoff als 
elne Art Schmlermittel beim gewaltsamen Verkarnmen der elastisch 
def ormierbaren Fullkorper. 

Fig. 13 bis 17 zelgen verschledene Varianten der vorstehend 
beschrlebenen Herstellungsverf ahren von Bauplatten. Fig, 13 
zelgt einen Schnitt durch eine fertige Bauplatte, wobel durch 
den trapezformigen Querschnitt der Fullkorper 49 ♦ eine gute 
Vernetzung der Bauteile erzielt wird. Der bei 67 in Fig, 12 
elngesprltzte Faserkunststof f bildet ein inneres Tragwerk 68. 
Die breiten Stirnseiten 69 der hohlen Fullkorper werden durch 
Einfiihrung von Druckgas ins Innere der Fiillkorper fest gegen 
die Innenseite der Jewells gegeniiberliegenden Deckplatten 
gepreBt, und dadurch wird in diesem Bereich 70 das Faser-Kunst- 
stof f-Laminat gut gepreBt. 

Fig. 14 zelgt eine Phase des Herstellungsvorganges wahrend des 
Aufblasens der Fullkorper 49 ». 

In Fig. 15 ist ein Echnltt durch eine nach dem Verfahren der 
Fig, 12 hergestellte Bauplatte dargestellt, Bel diesem Verfahren 
lassen sich kleine Luf teinschlusse 71 nicht vermeiden. Durch die 
besondere Formgebung der Fullkorper 49 wird erreicht, daB dlese 
Luf teinschltisse an ganz bestlmmten, vorgegebenen Stellen der 
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Bauplatte entstehen, Hierbei wird gleichzeitig der fur die 
praktische Anwendung nicht unbedeutende Vorteil erzielt, daB 
sogenannte Dampf druck-Entspannungszonen gebildet werden. 

Pig. 16 zeigt einen Schnitt durch eine andere Ausfiihrungsf orm 
der erfindungsgemaB hergestellten Bauplatte. Hierbei sind die 
aus Schaumstoff bestehenden Pullkorper 49, welche an ihrer 
schmalen Grundflache in der Deckschicht eingehartet sind, der- 
art ausgebildet, dafl sie an ihrem breiteren Ende vorspringende 
Kanten aufweisen. Es werden nun in den Zwischenraum zwischen 
den vorspringenden Randern banachbarter Pullkorper Schlauche 72 
eingelegt, die sodann in geeigneter Weise aufgeblasen werden. 
Dadurch entsteht im Innern der Bauplatte eine pneumatische 
Pressung zwischen den erwahnten vorspringenden Randern, und es 
werden die beiden auBeren Deckplatten sowie das eingespritzte 
Paser-Kunststoff geraisch fest gegeneinander gepreBt. Bei diesem 
Verfahren ist die Anwendung von auBeren PreBplatten oder PreB- 
walzen nicht notwendig. 

Fig. 18 bis 21 zeigen verschiedene Modif ikationen einer nach 
dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellten Bauplatte; in 
alien Pallen ist eine Deckschicht nach dem eingangs geschilderten 
erfindungsgemaBen Verfahren hergestellt, wahrend die andere 

0 

Deckschicht 73 aus Metall besteht, welches durch an der nach 
innen zu unmittelbar anschlieBenden Paser-Kunststof f schicht 
anpolymerisiert ist. Alle Flatten besitzen ein inneres Tragwerk 
aus Paser-Kunststoff schichten, w§.ches zwischen den beiden Deck- 
platten und den verschiedenen eingelegten, aus Schaumstoff 
bestehenden Piillkorpern 74 vorhanden ist. Wahrend des Herstel- 
lungsverfahrens werden die beiden Deckplatten fest gegeneinander 
gespritztjund dadurch entsteht ein Tragwerk hoher Pestigkeit» 

Die Haftung zwischen Metallplatte 73 und den ubrigen Teilen der 
Bauplatte ISflt sich erhohen, wenn an der Metallplatte nach innen 
vorragende Metallstucke bef estigt sind. 
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Fig. 19 und 20 zeigen derartige, mit der Metallplatte durch 
Schweiflung Oder Nietung fest verbundene, ins Innere der Bau- 
platte ragende hakenformige Teile 75, Bei der Ausfiihrungsf orm 
nach Pig. 20 sind Flacheisen 76 eingelegt, um einerseits die 
Haftung, andererseits das Widerstandsmoment der fertigen Bau- 
platte zusatzlich zu erhohen. Die hakenf ormigen Bauteile 75 
bestehen gegebenenf alls aus entsprechend geformten BlechbaJmen. 

Bei der Ausf iihrungsf orm nach Fig. 21 sind parallel cingeordnete 
Rundeisen 77, vorzugsweise mit profilierter Oberflache an der 
Metallplatte 73 angeschweiBt . Diese Rundeisen 77 dienen ebenso 
wie die vorstehend erwahnten Flacheisen 76 nicht nur zur Ver— 
besserung der Haftung zwischen Metallplatte und den iibrigen 
Teilen der Bauplatte, sondern gleichzeitig zur Erhohung des 
Widerstandselementes • 

Fig* 22 und 23 zeigen verschiedene Ausfiihrungsf ormen von Stahl- 
skeletten, welche zur Fertigung von Bauplatten ahnlich der 
vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsf ormen geeignet sind. Das 
in Fig. 22 dargestellte Stahlskelett besteht aus parallelen 
Stahlstreif en 80, die abwechselnd in zwei Ebenen gegeneinander 
versetzt sind. Die Streifen 80 sind durch angeschweifite, mehr- 
fach abgewinkelte Stabe 81 verbunden. Sie sind durch drei 
Streifen dargestelltj die Verbindungs stabe zu den folgenden 
(in der Zeichnung rechts zu denkenden) Streifen sind bei 82 
abgebrochen dargestellt. 

Fig. 23 zeigt eine andere Ausf iihrungsf orm des aus den Staben 83 
und 84 bestehenden Metallskelettes , welches bei 85 durch 
SchweiBung direkt mit der metallischen Deckschicht 73 verbunden 
ist. 

In Fig. 24 ist ein Langs schnitt durch ein Stahlskelett gemSB 
Fig. 23 dargestellt, wobei die aus Metall bestehende Deckplatte 
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73 mit einer nachtraglich auf gebrachten Abdeckung 86 versehen 1st. 
Die dadurch gebildeten Kanale bzw, Hohlraume 87 konnen fur ande- 
re Zwecke nutzbar gemacht warden, beispielsweise als Ventilations- 
kanale fur Klimatisierung bzw. Heizung, Es konnen aber auch 
Leitungen verschiedener Art in diese Kanale eingelegt werden. 

Pig. 25 zeigt eine andere Ausfuhrungsf orm eines aus miteinander 
mechanisch verbundenen profilierten Metallblechen 88 bestehenden 
Stahlskelettes* 

In Pig, 26 ist ein Querschnitt durch eine mit einem Stahlskelett 
gemaB Pig. 25 versehene Bauplatte dargestellt-r Die Deckplatten 
sind entsprechend dem eingangs beschriebenen erfindungsgemaflen 
Verfahren hergestellt. Die im Innern des Stahlskelettes befind- 
lichen Hohlraume 89 konnen in analoger Weise, wie vorstehend in 
Verbindung mit Fig. 24 beschrieben, zu anderen Zwecken beniitzt 
werden, beispielsweise zur Klimatisierung oder zum Unterbringen 
von Leitungen. Ist hierfur Korrosionsschutz erf orderlich, dann 
kann ein rohrenf ormiger Kunststof f hohlkorper 90 eingesetzt und 
durch Kunststof fschaum von den Blechteilen isoliert werden. 

Pig. 27 zeigt eine andere Ausfuhrungsf orm des in Pig. 25 darge- 
stellen Skelettes. Die Metallprof ile 88 • sind ahnlich ange- 
ordnet wie die Metallprof ile 88 in Pig. 25, jedoch durch ange- 
schweiBte Stabe 91 aus Rundstahl miteinander verbunden. 
Hierdurch ergibt sich gegenuber der Ausfuhrungsf orm gemaB 
Pig. 25 bzw. 26 ein erhohtes Widerstandsmoment bzw. bei glei- 
chem Widerstandsmoment ein wesentlich verringerter Auf wand an 
Bauteilen aus Stahl. 

In Pig. 28 ist ein Querschnitt durch eine Bauplatte mit einem 
Stahlskelett gemaB Fig. 27 dargestellt. In manchen Pallen kann 
es zweckmaBig sein, zur Verstarkung besonders beanspruchter 
Zonen Rundstabe 92 oder Stahlbander 92" anzuordnen. 
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Eine weitere Ausfuhrungsf orm eines nur aus Staben 9 3 verschie- 
dener Form zusammengesetzten Skelettes ist in Fig, 29 angedeutet* 
Eine Besonderheit der erf indungsgemaJBen Deckschicht besteht 
darin, dafl sie durch die Verwendung vorgespannter Fasern, z.B. 
. Rovings, eineri thetrmischen Ausdehnungsko^f f izienten erhalt, 
^^.^elcher dem thermischen Ausdehnungskoef f isienten von Metallen 
und auch von Beton je nach Fasergehalt angeglichen werden kann. 
Dadurch ist der Zusammenbau der in Zusammenhang init den vorher- 
gehenden Piguren beschriebenen Metallskelette und Metall-Deck- 
schichten mit Kunststof f laminat enthaltenden Deckschichten 
^ besonders vorteilhaft und fur manche Anwendungszwecke praktisch 

iiberhaupt erst moglich geworden. 

Es ist ferner durch das erf indungsgemaBe Herstel lungs verfahren 
moglich geworden, die fur Hochbauten iiblichen statischen 
Berechnungsraethoden auch fur aus Metallteilen und/oder Beton 
und Kunststof flaminaten zusammengesetzte Bauteile anzuwenden» 

Fig, 30 zeigt als Beispiel einen GroBbehalter , z,B. ein 
Schwimmbecken, welches aus Verbundelementen 95 aus Stahl und 
Kunststoff sowie Kunststof f deckschichten 96 zusammengesetzt 
ist. 

^ Die aus Stahl und Kunststoff bestehenden Verbundelemente 95 

bilden eine Wand, welche ausgerichtet und frei montiert wird. 
Der an die Innendeckschicht der Wand anpolymerisierte Winkel 
97 wird so ausgerichtet, dafl er mit anderen Kunststof fpro- 
filen 98 genau' fluchtet, Sodann werden Betonschichten 99 
eingebracht, welche die Wand 95 fes thai ten und deren Oberseite 
100 ^it der Oberseite der Kunststof fbauelemente 97 und 98 
fluchtet. 
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SchlielJlich werden auf diese genannten Kunststof f elemente 97 
und 98 Bahnen 101 aus Kunststoff aufgebracht, wobei die Ver- 
bindung zwischen der Kunststof fbahn und den Kunststof fprofil- 
teilen 97 und 98 diirch Auf polymerisation bewirkt wird. Die 
Verbindung der Bahhen 101 mit der darauf befindlichen Beton- 

^ schicht 94 erfolgt vorzugsweise ebenfalls mit einem hartbaren 

_,.-t;wei-Komponenten-Kunststof f . 

Das in Fig. 32 als Ausf uhrungsbeispiel dargestellte Rohr besteht 
aus einer gemaB dem erf indungsgeraaBen Verfahren hergestellten 
inneren Deckschicht 102 und einem aus f aserverstSrktem Kunst- 
stof f bestehenden profilierterl AuBenmantel 103. Die innere 
Deckschicht 102 wird vorgefertigt und mit den beiden Langskanten 
leicht uberlappend zusammengerollt . Sodann wird der profilierte 
AuBenmantel 103, der sich unausgehartet in einer elastischen 
Form befindet, herumgelegt und auf vorgegebenen Durchmesser 
fixiert. Sodann wird der innere Hohlraum auf leichten tiberdruck 
von z.B. 0,1 bis 1 Atu gebracht, so daB die vorgef ertigte 
innere Deckschicht 102 sich nach auBen druckt, bis ihre Langs- 
kanten stumpf aneinanderstoflen. Der hohere Innendruck wird 
solange auf rechterhalten , bis der AuBenmantel ausgehartet und 
dabei gleichzeitig an den inneren Mantel anpolyraerisiert ist. 

Die Uragebung der Stoflstelle der Inneren Deckschicht 102 wird 
mit polymerisierbarem Kunststoff bedeckt und hierauf ein 
Deckschicht streif en 10 2a aus dem gleichen Material wie die 
Deckschicht 102 aufgelegt. Die Breite dieses Streifens 102a 
betragt die 20 - SOfache Starke der Deckschicht 102. In dem 
profilierten AuBenmantel 103 ist an der entsprechenden Stelle 
auf der Innenseite eine Vertiefung vorgesehen, deren Breite 
und Tiefe den Abmessungen des Streifens 102a angemessen ist. 
Zwischen dem genannten Streifen 102a und der Innenwand des 
profilierten AuBenmantels 103 sind passend bemessene Stucke 103a 
aus Schaumstoff eingefugt, welche den Streifen 102a gegen die 
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innere Deckschicht 102 driicken. In analoger Weise werden an der 
diametral gegenuberliegenden Uberlappungsstelle des profilierten 
AuBenmantels 103 entsprechend biemes^ene Stiicke 10 3 b aus 
Schaumstoff Oder anderem Material eingelegt. 

Die in Fig, 33 dargestellte Halle besteht im wesentlichen aus 
einer aunen angeordneten , nach dem erf indungsgemaBen Verfahren 
hergestellteh Deckschicht 102' und innen angeordneten Profil- 
bahnen 103', die durch Polymerisation verbunden werden. Eine 
Variante dieser Ausfiihrungsf orm mit etwas geandertem Quer- 
schnitt ist in Fig. 34 dargestellt. Bei den in Fig. 33 urid 34 
dargestellten Hallen kann, wie in Fig. 34 ahgedeutet, die 
Innenseite durch Aufbringen einer weiteren erf indungsgemaB 
hergestellten Deckschicht ausgekleidet werden. Diese Deckschicht 
wird durch Anpolymerisation an den Profilbahnen 103* befestigt. 
Dadurch wird nicht nur der Vorteil einer glatten Innenflache, 
sondern gleichzeitig auch der Vorteil einer wesentlich hoheren 
Festigkeit der gesamten Hallenkonstruktion erzielt. 

Die Fig. 35, 36 und 37 zeigen Langs schnitte durch die Wahdungen 
der in den Fig. 32 bis 34 dargestellten Ausf vihjrungsf ormen. 
Die sich zwischen der Deckschicht 102 und der anderen profilier- 
ten Deckschicht 103 ergebenden Hohlraume konnen zur Erhohung 
der Festigkeit im Bedarfsfall mit Beton oder eisenarmiertem 
Beton gefullt werden. Die Eisenskelette werden schon vor dem 
Anpolymerisieren eingelegt, der Beton wird zweckmaBigerweise 
erst nach dem Verlegen der Rohre beim Bau der Hallen eingefullt. 
Die Betonftillung ist in den Fig. 36 und 37 durch Bezugszeichen 
104 angedeutet. 
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Patent anspriiche 



Verf ahren zum Herstellen von Deckplatten ftir die Anfertigung 
von aus zwei Deckplatten mit dazwischen liegendem Tragwerk 
bestehenden Bauteilen, dadurch gekennzeichnet , daB auf eine 
angewarmte, auf Hochglanz polierte Metal Ipl at te eine erste 
Schicht (1) aus Kunststoff von etwa 0,4 bis 0,6 mm Starke 
kontinuierlich f ortschreitend aufgebracht wird, daB Im 
Priihstadium des nun einsetzenden sogenannten Gelierungspro- 
zesses hierauf eine zweite Schicht ( 5) aus mit Kunststof jF 
getrankten, in Langsrichtung vorgespannten Pasern aufgebracht 
wird, dafl hierauf beide Schichten durch senkrecht zu ihrer 
Oberf lache ausgefiihrte Stoiie miteinander verbunden und durch 
Warmeeinwirkung zur Polymerisation gebracht werden und nach 
erfolgter Polymerisation die Teraperatur der Metallunterlage 
innerhalb einer begrenzten Zone sprunghaf t auf einen stark 
verschiedenen Wert gebracht und dadurch die Kunststoff schicht 
von der Metallplatte gelost wird» 

Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Metallplatte in dem Bereich, in welchem die erste Schicht (l) 
aus Kunststoff aufgebracht ist, eine Temperatur von wenig- 
stens 80° und hochstens 140° C hat, 

Verf ahren nach Anspruch 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die erste Schicht (l) aus Kunststoff nach dem Losen von 
der Metallplatte mit einem spater wahlweise abziehbaren 
Schutzfiim aus Kunststoff versehen wird. 



4. Verf ahren nach Anspruch 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Starke der zweiten Schicht C 5) ein Vielf aches der 
Starke der ersten Schicht (l) ist. 
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn^eichnet , daB in 
dem Bereich, in welchem auf die erste Schicht (1) aus Kunst- 
stoff die zweite Schicht (5) aus mit Kunststoff getrankten, 
in Langsrichtung vorgespannten Pasern aufgebracht wird, die 
Metal lunterl age in Transportrichtung konvex derart gekrummt 
ist, dafi die vorgespannten Pasern der in diesem Bereich 
auf gebrachten zweiten Schicht die erstgenannte Kunststoff- 
schicht auf die Metallunterlage drticken. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB die 
mit Kunststoff getrankten Pasern aus nicht miteinander 
verwebten, parallel angeordneten Paserstrangen , vorzugs- 
weise aus Glasfasern, bestehen. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB auf 
die Peinschicht (1) kurz vor der Zone, in welcher die 
kunststoff getrankte Paserschicht (5) aufgebracht wird, eine 
dritte diinne, aus mit Kunststoff getrankten Pasern bestehende 
Schicht (2) aufgebracht wird, welche Pasern enthalt, die 
schrag und/oder quer zur Langsrichtung der Vorschubbewegung 
orientiert sind. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
unmittelbar nach dem Aufbringen der zweiten Schicht (5) aus 
mit Kunststoff getrankten Pasern auf deren Oberflache zu-- 
satzlich eine vierte diinne Schicht (6) aus mit Kunststoff 
getrankten Pasern aufgebracht wird, welche Pasern enthalt, 
die schrag und/oder quer zur Langsrichtung der Vorschub- 
bewegung orientiert sind. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
unmittelbar sinliegend an die in Langsrichtung vorgespannte 
Pasern enthaltende Schicht eine als Dampf dif f usionssperre 
dienende Schicht (4), vorzugsweise eine Metallfolie, beim 
Herstellen der Deckplatten angebracht wird* 
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10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet , daB 
eine auf beiden Seiten unter LuftabschluB in einem Kunst- 
stoffbad aufgerauhte Aluminiumf olie benutzt wird. 

11. Verfahren zum Herstellen von Bauelementen , die aus Deck- 
schichten mit dazwischen liegendem Tragwerk bestehen, 
dadurch gekennzeichnet, daS die Deckschichten (3) rnit kon- 
stanter Breite hergestellt und genau auf vorgegebene Lange 
geschnitten werden, daC diese Deckplatten sodann in'Formen 
(35, 36) eingelegt und mit einem dazwischen liegenden 
Tragwerk verbunden werden (Pig» 5)» 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB 
zwischen die Deckplatten vorgef ertigte Endstiicke (41) der- 
art eingelegt werden, daB ihre Stirnflachen (42) mit den 
Endkanten (43) der Deckplatten bundig sind (Pig. 5). 

13. 'Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Endstiicke Verbindungseleraente (45) zur Verbindung mit 
benachbarten gleichartigen Bauelementen aufweisen (Fig. 6). 

14. Verfahren nach Anspruch 1 und 7, gekennzeichnet durch eine 
derartige Ausbildung der Endstiicke, daB auf den einander ge- 
geniiber liegenden Stirnseiten die Koppelelemente als einander 
entsprechende Gegenglieder ausgebildet sind (Pig. 6, 7). 

15. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zu- 
erst auf ejde der beiden miteinander zu verbindenden Deck- 
platten in vorgegebenen Abstanden Piillkorper durch Einharten 
befestigt werden, daB hierbei die Hohe der Piillkorper etwas 
geringer als der Abstand der beiden Deckplatten im fertigen 
Produkt ist, daB hierauf die beiden Deckplatten mit den daran 
befestigten Piillkorpern auf den einander zugewendeten, mit- 
einander zu verbindenden Seiten mit aushartbarem f liissigen 
Paserkunststof f . benetzt werden, daB hierauf die beiden mit- 
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einander zu verbindenden Deckplatten zwischen zwei einander 
gegenuberstehenden Walzen durchgefiihrt warden, deren Abstand 
gleich der Dicke der fertlgen Verbundplatte ist, dafi die 
beiden bandformigen Deckplatten relativ gegeneinander ver-' 
setzt, den Walzen derart zugefiihrt- werden, daB die an einer 
Deckplatte befestigten Pullkorper jeweils in die Diicke 
zwischen zwei auf einanderfolgenden, an der anderen Deck- 
platte befestigten Piillkorpern eingewalzt sind, daB nach 
der durch Walzen bewirkten Verbindung der Deckplatten und 
zugehorigen Ftillkorper auf die beiden Deckplatten ein die 
beiden Deckjplatten und die daran befestigten Pullkorper 
gegeneinander pressender Druck ausgeiibt und solange wirksam 
aeibt, bis der auf die Pullkorper aufgebrachte Paster- 
kunststoff ausgehartet 1st (Pig. 12). 

16. Verfahren nach Anspruch 1 und 15, dadurch gekennzeichnet , 
daB zum Zwecke der Bef estigung von Piillkorpern in vorgege- 
benen Abstanden an einer bandformigen Deckplatte auf eine 
rotierende Trommel Pasermaterial und flussiger hartbarer 
Kunststoff aufgebracht, hierauf verdichtet, durch Warme- 
zufuhr, vorzugsweise durch Strahlung, erwarmt wird und 

vor Aushartung des Kunststoff es iiber eine Transportvorrich— 
tung Fiillkorper in vorgegebenen Abstanden zugefiihrt, sodann 
an die Oberflache des noch nicht ausgeharteten Paser-Kunst- 
stoff-Laminates angedrlickt und mit gleicher Geschwindigkeit 
mit diesem mitlaufend solange transportiert werden, bis 
durch den f ortschreitenden HartungsprozeB des Paser-Kunst— 
stoff-Laminates die Pullkorper an diesem durch fortSchrei- 
tende Einhartung festhaften (Pig. 9). 

17. Verfahren nach Anspjruch 1 und 15, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Transportvorrichtung als Transportband ausgebildet 
ist und dieses parallel zur Trommeloberf lache derart ge- 
fiihrt wird, daB durch dieses Transportband die Pullkorper 
gegen ihre Unterlage solange gedriickt werden, bis sie 
daran haften (Fig. 9i. 
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18. Verfahren nach Anspruch 1 und 15, dadurch gekennzeichnet , 
da3 in dem Bereich, in dem die Fullkorper in die Oberflache 
des Faser-Kunststof f-Laminates eingedriickt werden, durch War- 
mezufuhr der AushartungsprozeB beschleunigt wird (Fig. 9). 

19. Verfahren nach Anspruch 1 und 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB zum Zwecke der Verdichtung des aus Fasermaterial und 
hartbarem Kunststoff bestehenden Laminates im wesentlichen 
senkrecht zu dessen Unterlage gerichtete Stofle in benachbar- 
ten, gitterartig angeordneten Zonen ausgefiihrt werden, beide 
Schichten relativ zu den Zonen transportiert werden und in 

den einzelnen Zonen die Amplitude der StoBe von einem * 
Bereich maximaler Amplitude in Richtung zu der Stelle ab- 
nimmt, wo das bearbeitete Material diese Zone verlaBt. 

20. Verfahren nach Anspruch 1 und 15, gekennzeichnet durch eine 
derartige Formgebung des Fullkorpers, daB dieser auf der von 
der Deckplatte abgewendeten Seite durch eine ebene, parallel 
zur Deckplatte verlaufende Flache begrenzt ist (Fig. 10, 11). 

21. Verfahren nach Anspruch 1 und 20, dadurch gekennzeichnet, 
daB diese Flache eine .hohere Steifigkeit besitzt als die 
angrenzenden Seitenf lachen des Fullkorpers (Fig. 13). 

( 

22. Verfahren nach Anspruch 1 und 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB die von der Deckplatte abgewendete, parallel mit dieser 
verlaufende Flache groBer ist als die Beruhrungsf lache 
zwischen Piillkorper und Deckplatte (Pig. 12, 13, 15). 

23. Verfahren nach Anspruch 1 und 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB Fullkorper von im wesentlichen trapezf ormigem Quer- 
schnitt benutzt werden (Fig. 13, 14, 15, 16). 

24. Verfahren nach Anspruch 1 und 15, dadurch gekennzeichnet, daB 
elastisch def ormierbare Fullkorper benutzt werden (Fig. 12, 14). 

25. Verfahren nach Anspruch 1 und 15, dadurch gekennzeichnet, 
dciB der Fullkorper aus Schaumstoff besteht. 
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26. Verfahren nach Anspruch 1 und 15, gekennzeichnet durch die 
Verwendung von Fullkorpern mit zahlreichen Zellen, die an 
der Oberf lache angeschnitten sind. 

27. Verfahren nach Anspruch 1 und 15, gekennzeichnet durch 
die Verwendung von 'Fullkorpern (49*, 72), die in einer 
Richtung, vorzugsweise quer zur Langsrichtung des Bandes, 
durchlauf ende Kanale aufweisen (Fig. 13, 14, 16). 

28. Verfahren nach Anspruch 1 und 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Fullkorper eine aufblasbare Hulle besitzt (Fig. 14). 

29. Verfahren nach Anspruch 1 und 28, dadurch gekennzeichnet, 
daB Druckgas im Inneren der Fullkorper gebildet oder 

von den Stirnseiten der Fullkorper in diese eingefuhrt 
wird (Fig. 14, 16)-r 

30. Verfahren nach Anspruch 1 und 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Fullkorper mit einem Stoff gefiillt ist, der beim 
Ausharten sein Volumen vergroBert, beispielsweise Kunst- 
stoffschaum (Fig. 15). 

31. Verfahren nach Anspruch 1 und 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB die den benachbarten Fullkorpern zugewendeten Flanken 
der einzelnen Fullkorper eine durch Vorspriinge gebildete 
Verzahnung aufweisen derart, daB die Vorsprtinge des einen 
Fullkorpers in Vertiefungen des benachbarten Fullkorpers 
nach dem Zusammenfugen zu liegen kommen (Fig. 16). 

32. Verfahren nach Anspruch 1 und 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB die durch Walzen verbundenen Deckplatten mit da- 
zwischen befindlichen Fullkorpern eine pneumatische 
Kammer durchlauf en, deren den Deckplatten zugewendete 
Wande rillenartige Vertiefungen quer zur Fortbewegungs- 
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richtung der Deckplatten aufweisen, daB aus diesen Rillen 
liUft abgesaugt wird und diese Wande unter der Einwirkung 
des von auflen wirkenden atxnospharischen Uberdruckes in 
Richtung zur durchlauf enden Baiiplatte beweglich sind 
(Pig. 10, 11). 

Vorrichtung zur DurdhjFiihrung des Verf ahrens nach Anspruch 
32, dadurch gekennzeichnet , daB die pneumatische Kammer 
aus 2wei endlosen umlaufenden Bandern besteht, welche auf 
den einander zugewendeten Seiten Vertiefungen haben und 
dalB Vorrichtungen vorgesehen sind, urn die Luft aus diesen 
Vertiefungen abzusaugen und daB ferner zwei umlaufende 
Dichtungselemente, vorzugsweise elastische Schlauche, 
vorgesehen sind, welche zu beiden Seiten der Stirnseiten 
der durchlauf enden Bauplatten den Zwischenraum zwischen 
den umlaufenden Bandern abdichten (Pig. -10, 11). 

Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verf ahrens nach Anspruch 
1, dadurch gekennzeichnet, dali die als lange Bander aus- 
gebildeten Deckplatten mit den darauf befestigten Pull- 
korpern von zwei nebeneinander liegenden Trommeln abge- 
wickelt werden und jedes Band um 90^ so gedreht wird, 
daB die mit Pullkorpern versehenen Seiten der Bander 
parallel zueinander verlaufen und in dieser Lage dem die 
Verbindung der beiden Deckplatten bewirkenden Walzenpaar 
zugefiihrt werden (Pig. 8). 

Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 
1 und 34, dadurch gekennzeichnet, daB die Trommel eine 
strukturierte, vorzugsweise wellige, OberflMche hat. 

Verfahren zum Herstellen von Bauteilen unter Anwendung 
einer gemaB Patentanspruch 1 hergestellten Deckplatte, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf die von der ersten 
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Kunststof f schicht (l) abgewendete Seite eine aus Spritz- 
laininat bestehende erste Verbindungs schicht aufgebracht 
wird, dafl auf diese als Trager ausgebildete erste Fiill- 
korper (74) vorzugsweise von trapezartigem Querschnitt 
aufgesetzt werden, daB hierauf die Oberseite der Fiill- 
korper mit einer aus Spritzlaminat bestehenden zweiten 
Verbindungsschicht versehen wird, daii auf diese in die 
Zwischenraume zwischen die ersten Pullkorper zweite 
Ftlllkorper aufgesetzt werden, daU hierauf eine dritte, 
aus Spritzlcuminat bestehende Verbindungsschicht aufge- 
bracht und auf diese eine der so erhaltenen Oberf lachen- 
form angepafite Blechplatte aufgesetzt und bis zur fertigen 
Polymerisation der Verbindungs schicht en mit Druck gegen 
die erste Deckschicht gepreJSt wird (Fig» 18) ♦ 

Verfahren zum Hers tell en von rohrformigen Bauteilen unter 
Anwendung einer geinaB Patentanspruch 1 hergestellten 
Deckplatte, dadurch gekennzeichnet , dafi diese Deckplatte 
derart rohrformig gekriimmt wird, daB die erste Kunst- 
stoff schicht die Innenseite des Rohres bildet, sodann an 
den Langskanten . zusammengestofien wird und hierauf von 
aufien mit einer zweiten, noch nicht polymerisiertes 
Paser-Kunststof f-Laminat enthaltenden profiliertan Kunst- 
stof fplatte umhiillt wird, wobei die Profile derart ge- 
wahlt sind, dafl entlang des Umfanges Wiilste mit dazwischen 
liegenden engeren Zonen gebildet sind und die Abmessungen 
derart gewahlt sind, dafl beim ZusammenstoBen der ein- 
ander zugewendeten Langskanten dieses Auflenrohres die 
zwischen den Wiilsten liegenden engeren Zonen gebildet 
sind und die Abmessungen derart gewahlt sind, dafl beim 
Zusammenstoflen der einander zugewendeten Langskanten 
dieses Auflenrohres die zwischen den Wiilsten liegenden 
engeren Zonen die Oberf lache des inneren Rohres beriihren, 
dafl hierauf durch Anwendung eines inneren tJberdruckes der 
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innere rohrformige Bauteil fest gegen die anliegenden 
Zonen des noch nicht ausgeharteten aufieren Bauteiles 
gedriickt und dieser Druck bis zur Aushartung aufrechter- 
halten wird (Pig. 32). 

Verfahren zum Herstellen von hallenf ormigen Bauteilen 
unter Verwendung einer gemafl Patentanspruch 1 hergestell- 
ten Deckplatte, dadurch gekennzeichnet , dafl diese Deck- 
platte (102*) gewolbt und sodann auf ihrer Innenseite 
sine vorgeformte profilierte Kunststof f schicht (103«) 
anpolymerisiert wird (Pig. 33, 34). 

Verfahren nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet , dafi 
die im wesent.lichen die Form von Ringabschnitten be- 
sitzenden Hohlraume zwischen auBerer Deckschicht und 
profilierter innerer Deckschicht mit Beton, vorzugsweise 
eisenarmiertem Beton, ausgefiillt sind. 

Verfahren zum Herstellen von rohrformigen oder hallenfor- 
migen Bauteilen nach einem der Patentanspruche Sft^^bis 

dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Anpcflymerisieren 
der profilierten gekrummten Kunststof f platte (103) in 
die zwischen dieser und der glatten Deckplatte (102) 
bestehenden Hohlraume der Kriimmung angepaBte Eisenarmie- 
mangen in Richtung des Umfanges eingelegt werden und 
diese Hohlraume erst nach der durch Anpolymerisieren 
erfolgten Verbindung der Deckplatten und nach Verlegung 
bzw. Montage dieser Bauteile an der Baustelle von fliis- 
sigem Beton erfullt werden und die' Eisenarmierung dabei 
von flussigem Beton umhiillt wird (Fig. 36 und 37). 
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